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Gewerblich-induſtrielle Berichte. 
Krupp's Stahlwerke. 


Stahldarſtellung. Der Stahl, welcher in Tiezeln ge- 
ſchmolzen wird, iſt, fo viel bekannt, nur Puddelſtahl, aus weißem 
Roheiſen (Spiegeleifen) und grauem Roheiſen zu gleichen Theilen 
dargeſtellt. Graues Roheiſen wird zum Zwecke der leichteren 
Schmelzung und Bearbeitung mit angewendet. In jedem Puddel⸗ 
ofen wird in einem Zeitraum von 2 Stunden eine Quantität 
von 400 Pfd. gemacht. Um das Eiſen bedeckt zu halten, wird 
etwas Schlacke von der letzten Puddelcharge wieder mit zugeſetzt. 
Beim Beginnen des Prozeſſes werden die Roheiſenſtücke in einer 
aufgerichteten Stellung im Puddelofen placirt, um die Flamme 
langſam zwiſchen denſelben durchzufllhren, die durch einen Schorn⸗ 
ſtein von 200 Fuß Höhe den nothwendigen Zug erhält. In dem 
Schornſtein ſelbſt iſt ein aufrechtſtehender Dampfkeſſel eingebaut. 
Cin ſolcher läßt nicht ſo viel Keſſelſtein entſtehen, wie in einer 
andern Lage, auch conſervirt er ſich länger und ift ſicherer. 

Sobald das Eiſen flüſſig geworden, wird es ohne Unter⸗ 
brechung mit einem eiſernen Haken aufgerührt, der bis zum Bo⸗ 
den des Ofens reicht. Wenn das Eiſen vollkommen und durch—⸗ 
aus flüſſig erſcheint, wird ein Gemenge von Sand und Salz 
über die Oberfläche ausgebreitet und in das geſchmolzene Eiſen 
eingerührt, wodurch beinahe alle Unreinigkeiten auf die Oberfläche 
ebracht werden. 

g Wahren dieſes Verfahrens wechſelt die röthliche Flamme 
mit einer im hohen Grade weißen Flamme, und dies iſt gerade 
der Zeitpunkt, wo das Eiſen in Stahl umgewandelt iſt, und 
muß derſelbe daher dem Puddler bekannt und wohl von ihm 
beachtet ſein, damit er den Zug nun abſtellen und die flüfſige 
Maſſe gehörig aufrühren kann, wodurch der Stahl zuſammen⸗ 
hängend wird und Klumpen bildet. Würde der Pudrler dieſen 
wichtigen Augenblick vernachläfſigen, jo wäre die Folge davon, 
daß der Stahl in geſchmeidiges Eiſen überginge. Der Puddler 
theilt dann die ſich verdickende Maſſe in vier fo viel als mög⸗ 
lich gleiche Theile, die ein poröſes und ſchwammiges Anfehen 
haben. Jedes Stück des ſo bereiteten Stahls wird nun mit 
einer Zange gefaßt, auf einen eiſernen, wie ein Korb geflochtenen 
Wagen gelegt und nach dem Dampfhammer gefahren, wo durch 
einen plötzlichen Stoß des Wagens gegen den Ambos das Stähl⸗ 
ſtück unter den Hammer fliegt. In dieſem Augenblicke erfaßt der 


Schmied das Stahlſtück mit der Zange, damit er durch eine An⸗ 
zahl langſamer Schläge des Dampfhammers die darin zurückge⸗ 
bliebene Schlacke auspreßt und die poröſe ſchwammige Maſſe zu 
einem Stück 1½ Fuß lang und 6 Zoll Quadrat zuſammen⸗ 
ſchweißt. Hiernach wird das Stück wieder in den Ofen zurück⸗ 
gebracht, nochmals geheizt und wiederum unter dem Hammer ge⸗ 
ſchmiedet. Derſelbe Prozeß wird mit den andern drei Stahl⸗ 
ſtücken auch vorgenommen. Nachdem ſo dreimal mit jedem Stücke 
operirt iſts werden mehrere Stücke zuſammengeſchweißt, damit fie 
das rechte Gewicht erhalten und alsdann wird das Packet zu 
einer Eiſenbahnſchiene oder zu Federſtahl ausgewalzt. 

So oft die 400 Pfd. Stahl aus dem Ofen ausgearbeitet 
find, wird der Zug abgeftelt und die Ausbeſſerung des Ofens 
au den etwa ſchadhaft gewordenen Stellen vorgenommen. 

Der Federſtahl wird jetzt auch zu denjenigen Eiſenbahn⸗ 
Schienen, aus denen Curven gebildet werden ſollen und die ganz 
beſondere Stärke und Zähigkeit beſitzen müſſen, ausgewalzt; oder 
es wird dazu eigens ein Stahl von ausgezeichneter Güte darge⸗ 
ftellt, der allen Anforverungen entſpricht. 

Die Dampfhämmer ſind ganz ſo eingerichtet, wie ſie in 
England angefertigt werden. 

Vercoakungsprozeß. Beim Puddelprozeß werden nur 
bituminöſe Kohlen verbraucht, und nur die größeren Stüde da⸗ 
von kommen hierbei zur Anwendung; das Kohlenklein bleibt zur 
Vercoakung zurück. f 
Die Vercoakung geſchieht ſehr ſorgfältig in 118 Oefen, 
denen in neuerer Zeit noch 60 hinzugefügt find. Jeder Ofen 
faßt ungefähr 240 preußiſche Scheffel, ein Maß, was nicht viel 
von dem amerikaniſchen Buſhel abweicht. So beläuft ſich die 
Quantität von Kohlen, die in 12 Stunden zu Coakes verwan⸗ 
delt werden, auf mehr als 40,000 Buhſel, angenommen, daß 
dieſes Maß dem preußiſchen Scheffel gleich ſei. 

Die Coakes⸗Oefen ſind 30 Fuß lang, 30 Zoll weit und 
4 Fuß hoch und ſtehen durch viele kleine Canäle, die in einen 
gemeinſchaftlichen Canal münden, mit dem Haupt⸗Schornſtein in 
Verbindung. Ueber die Oefen hin iſt ein Schienenweg gelegt, 
mittelſt welchem die Kohlenkarren herangefahren werden, die ſich 
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durch eine während des Coakens verfchloffene Oeffnung in dem 
Gewölbe einladen laſſen. 

Die Coakes werden aus den Oefen mittelſt einer durch eine 
Locomobile bewegten Maſchine ausgeſtoßen und mit Waſſer ge⸗ 
löſcht. Das Gas, welches in dieſen Oefen erzeugt wird, iſt bis 
jetzt hier noch nicht beuutzt. 

Das Gießen der Kanonen. Das Gießen von Kano⸗ 
nen geſchieht in eifernen Formen, deren Inneres mit Lehm aus⸗ 
gekleidet iſt und die danach wieder vollkommen getrocknet ſind. 
Auf dieſe Weiſe wird verhütet, daß ſich der Guß feſt in der 
Form anlegt. Das Gießen ſelbſt geſchieht durch das hinter 
einander folgende ununterbrochene Ausleeren einer Meuge von 
Tiegeln, deren jeder 60 Pfd. Stahl enthält, bis die Form ge⸗ 
füllt iſt. Nahe dem Eingußloche hat die Form einen Ring, jo 
daß fie durch den Krahn mittelſt Flaſchenzuges gehoben werden 
kann, und während der Guß noch Glühhitze hat, bedeckt man 
ihn mit Coakesſtaub, der darauf fortbrennt und mehrere Wochen 
hindurch ſtets erneuert wird. Nach einigen Monaten wird der 
Stahlguß kalt und kommt dann unter einen Hammer von 
100,000 Pfd. Gewicht. 

Der Ambos iſt nach dem Winkel ausgehöhlt, ſodaß Stücke 
von verſchiedenem Kaliber darin bearbeitet werden können. Auf 
dieſe Weiſe hat das Gußſtück eine feſte Unterlage. Beim Wenden 
deſſelben find 4 Krahne behülflich. Ebenſo iſt auch das Vor- und 
Rückswärtsbewegen des Gußſtückes durch ein Syſtem von Krahnen 
vermittelt. Das Heizen deſſelben geſchieht in einem Reverberir⸗ 
ofen, zu dem es auf einer Eiſenbahn mittelſt Dampfmaſchine ge- 
bracht wird. Da das Heizen eines fo großen Stahlſtücks einige 
Zeit erfordert, ſo ſind gleichzeitig zwei Oefen im Gebrauch, da⸗ 
mit, während das eine Stück geſchmiedet wird, das andere auf's 
Neue Hitze erhält. Zur Heizung des Reverberirofens werden 
bituminöſe Kohlen verwendet. 

Die hier im Gebrauch ſtehenden Graphittiegel werden durch 
Handarbeit beſchafft und koſtet das Stück etwa 2 Dollar. Die 
eiſernen, im Innern mit Lehm überkleideten Gußformen werden 
bei einer Temperatur von 167 Grad Fahrenheit getrocknet, vor 
dem Guß müſſen fie aber einer viel höhern Hitze ausgeſetzt wer- 
den. Die Tiegel find mit Deckeln verſehen, welche ein zwei⸗ 
zolliges Loch haben, welches mit einem Thonſtöpſel geſchloſſen 
wird und im geöffneten Zuſtande dazu dient, den Zuſtand des 
Stahls während des Schmelzprozeſſes zu unterſuchen. Zwölf 
Tiegel werden mit gewalztem Puddelſtahl in zwei-Zoll langen 
Stücken gleichzeitig gefüllt, mit den nöthigen Flußmitteln bedeckt 
und in einen Glühofen geſetzt, wo ſie nach und nach angeheizt 
und dann nach 2 Stunden in den Schmelzofen getragen, auch 
ſogleich mit Coakes umgeben werden, die ſich bei dem durch einen 
200 Fuß hohen Schornſtein veranlaßten Zuge augenblicklich ent⸗ 
zünden und die Tiegel in Weißglühhitze verſetzen. Nach wenigen 
Stunden iſt der Stahl flüſſig geworden und wird dann mit einer 
1½ Zoll dicken Eifenftauge unterſucht. 

Wenn der Stahl von der Stange abläuft und Funken ſprüht, 
iſt die Operation vollendet. Es wird nun ſogleich der mit dem 
Schornſtein in Verbindung ſtehende Zugcanal des Ofens durch 
einen Dämpfer geſchloſſen, die Tiegel werden aus dem Ofen ge- 
hoben und zu den Formen gebracht. Durch einen Schlag von 
unten gegen den etwas hervorragenden Deckel wird derſelbe ent⸗ 
fernt, die Schlacke abgezogen und der Stahl aus dem Tiegel in 
die eiferne Form für ſchweres Geſchütz gegoſſen. Krupp's Oefen 
gleichen denen, die in England zum Stahlſchmelzen gebraucht 
werden. 

Die hier verwendeten Tiegel werden auf dem Werke ſelbſt 
aus rheiniſchen Thon, mit Graphit gemengt, auf der Töpferſcheibe 
angefertigt; auch die feuerfeften Steine werden hier fabrieirt. 

Stahlſchienenfabrikation. Die Walzen zur An⸗ 
fertigung von Stahlſchienen ſind nicht verſchieden von denen, die 
zu den gewöhnlichen Eiſenſchienen gebraucht werden. Zu den 
Stahlſchienen wird gewöhnlich Puddelſtahl verwendet, da ſie auf 
dieſe Weiſe wohlfeiler zu ſtehen kommen und weniger Kohle ent⸗ 
halten, als die aus Gußſtahl angefertigten. 
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Die Schienen werden nahezu bis auf die geeignete Länge 
abgeſchnitten, und nachdem fie an beiden Enden unterſtützt wor— 
den, durch eine Biegemaſchine, behufs Prüfung, gebogen. Vor 
dieſem Biegen wird indeß auch die Schiene geſtreckt, wozu man 
ſich einer ſtarken Schraubenpreſſe bedient. 

In Preußen wird die Verbindung der Schienen durch Platten 
von Schmiedeeiſen mittelſt Nietung hergeſtellt, ſo zwar, daß die 
Ausdehnung und Zuſammenziehung der Schienen keinen nach⸗ 
theiligen Einfluß ausüben kann. 

Die Cupolöfen werden hier gebraucht, um Roheiſen zum 
Eiſenguß einzuſchmelzen, ſie haben 30 Fuß Höhe und 8 Fuß 
Durchmeſſer; die Mauern ſind von feuerfeſten Steinen, 20 Zoll 
dick. Zur Schmelzung des Roheiſens wird Coakes als Breun⸗ 
material und Kalk als Flußmittel augewendet. 

Die Stahlradreifen werden in Lehmformen gegoſſen, die gut 
getrocknet und vor dem Guß beſonders gewärmt ſind, nach dem 
Guß noch heiß in Coakesſtaub gelegt, um fie heiß zu erhalten, 
und nach einigen Tagen bis zur hohen Rothglühhitze gebracht, 
worauf ſie durch die Walzen gehen, um dicht und feſt zu wer⸗ 
den (ſtatt des Schmiedens); hiernach läßt man fie langſam ab⸗ 
Dann wird jeder Reif nochmals gewärmt, gebogen und 
auf das betreffende Rad gezogen, auf deſſen Peripherie derſelbe 
erkaltet und ſie feſt umſchließt. 

Arbeiter. Die Arbeiterzahl beträgt im Ganzen 17,051 
Mann, wenn aber die Arbeiter für den Kohlen- und Eiſenerz⸗ 
bergbau abgezogen werden, bleiben 8000 Mann für die Stahl⸗ 
werke. Jeder Arbeiter empfängt bei ſeiner Annahme eine Zinn⸗ 
platte, in welche die ihm zukommende Nummer eingravirt iſt, und 
nur durch dieſe Nummer kann er ſich legitimiren. Die wöchent⸗ 
liche Löhnung jener 8000 Arbeiter ſteigt auf 80,000 Thaler 
pr. Courant. Jeder Arbeiter, welcher 16 Jahr lang auf den 
Werken beſchäftigt geweſen iſt, erhält eine Penſion, die dem vollem 
Betrage ſeines Lohnes gleichkommt. 

Dampfmaſchinen, Dampfhämmer und dergleichen. 
Zum Betriebe des Werkes ſind 75 Dampfmaſchienen erforderlich, 
die 4000 Pferdekräfte repräſentiren, mit einer Preſſung von 4 
Atmoſphären oder 56 Pfd. pro Quadratzoll. 150 Dampfkeſſel 
von 15 Fuß Länge und 7 Fuß Durchmeſſer, nach Cornwall'ſchem 
Syſtem ſind dafür im Betriebe, und in einem Zeitraume von 
24 Stunden find 12,000 Ctur. Kohlen zu verwenden, um bie 
Keſſel zu heizen und das Waſſer derſelben in 170,000 Kubikfuß 
Dampf zu verwandeln. Der höchſte Schornſtein iſt 240 Fuß 
hoch, und die innere Seite am Fuße 30 Fuß, oben in der Spitze 
12 Fuß weit. 

35 Dampfhämmer find in Thätigkeit, der ſchwerſte davon, 
Friedrich genannt, wiegt 1000 Ctur. und hat 10 Fuß Hub. Das 
Gewicht der Grundlage iſt 30,000 Ctnr.; Stahleylinder von 
400 Ctnr. Schwere werden darunter geſchmiedet. Ein Ambos von 
einem andern Dampfhammer, Herkules, iſt gegoſſen, das Gewicht 
deſſelben beträgt 4000 Ctur. Dieſer letztere Hammer wiegt 
200,000 Pfd. und koſtet 1,000,000 pr. Thaler. 

Der große Krahn iſt fähig 1500 Etnr. zu heben und be⸗ 
ſitzt eine Tragweite von 700 Fuß Länge. . 

Behuf des Einguſſes einer 400 Cinr. ſchweren Kanone 
müſſen 800 Meuſchen in Thätigkeit fein, und das Werk iſt in 
weniger als 10 Minuten vollendet; doch die Arbeiter haben da⸗ 
bei fo viel Hitze auszuhalten, daß ihnen zwei Stunden vergönnt 
werden müſſen, um ſich wieder zu erholen. 

Das größte Stück ſchweren Geſchützes iſt für die ruſſiſche 
Regierung angefertigt, es hat 500 Ctur. gewogen und wirft Ku⸗ 
geln von 600 Pfd. Schwere. 1 

Ein neues Walzwerk walzt Stahlplatten von 14½ Fuß 
Breite und 1 Fuß Dicke; um dieſes Werk zu treiben, find 50 
Keſſel mit 2000 Pferdekräften erforderlich. 

Ueberall find neue Bau- und Werkſtätten im Entſtehen. 

(Durch die Berg⸗ u. hüttenm. Ztg.) 
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Weltausſtellnng 1873 in Wien. 


Das allgemeine Programm der Weltausſtellung hat bekannt⸗ 
lich (Art. XI) angekündigt, daß während der Dauer der Ausſtellung 
internationale Congreſſe und Berathungen ſtattfinden werden, zu 
welchen entweder die Ausſtellung ſelbſt Anlaß bietet, oder die als 
ſpecielle Themen der internationalen Discuſſion angeregt werden, 
und hat beſonders internationale Congreſſe von Gelehrten, Künſt⸗ 
lern, Schulmännern, Aerzten, Vertretern der Muſeen für Kunſt⸗ 
gewerbe ꝛc. in Ausſicht genommen. — In den Rahmen dieſes 
Programmes wird nun auch der III. internationale mediciniſche 
Cengreß eingefügt werden, der in enger Verbindung mit der 
Weltausſtellung im September 1873 in Wien ftattfinden wird. 
Die erſte derartige „Verſammlung der Aerzte aller Nationen“ 
wurde in Paris 1867 abgehalten, wohl ebenfalls gleichzeitig mit 
der Weltausſtellung, doch ftand fie mit dieſer nur in loſem Zu⸗ 
ſammenhange; — der zweite internationale mediciniſche Congreß 
tagte in Florenz 1869 und wurde hier als Verſammlungsort für 
den III. Congreß Wien gewählt und das Jahr 1871 als Zeit 
beſtimmt. Die für wiſſenſchaftliche Berathungen nichts weniger 
als günſtigen Zeitverhältniſſe veranlaßten das in Florenz gewählte 
Executiv⸗Comité den Congreß auf eine geeignetere Zeit zu ver⸗ 
tagen. Nach reiflicher Erwägung aller Umſtände wurde das Jahr 
1873, wo Wien, der Weltausſtellung wegen, ohnehin das Stell⸗ 
dichein der ganzen gebildeten Welt werden ſoll, beſtimmt, und 
nachdem der Generaldirector ſich bereit erklärt hatte, den medi⸗ 
einiſchen Congreß in den Rahmen der Weltausſtellung ſelbſt auf⸗ 
zunehmen und denſelben nach Kräften zu unterſtützen, begaben 
ſich die Herren Hofrath Prof. Rokitansky und Docent Dr. Schnitzler 
zu Sr. kaiſerl. Hoheit dem durchlauchtigſten Herrn Erzherzog 
Rainer, um im Namen des Executiv⸗Comités die Bitte vorzu⸗ 


tragen, Höchſtderſelbe wolle das Protectorat des III. internatio- 
nalen mediciniſchen Congreſſes anzunehmen geruhen. Se. kaiſerl. 
Hoheit erkundigte ſich eingehend nach Zweck und Programm des 
Congreſſes und erklärte ſchließlich in entgegenkommender Weiſe 
das Protectorat annehmen zu wollen, „da eine, wenn auch nur 
theilweiſe Löſung der in das Programm aufgenommenen Fragen 
von ungeheurem Nutzen für die Mehrheit wäre“. — Das von 
dem vorberathenden Comité vorläufig feſtgeſtellte Programm um⸗ 
faßt die wichtigſten hygieniſchen Fragen, die ſeit Jahren nicht 
nur die ärztliche, ſondern die ganze gebildete Welt lebhaft be— 
ſchäftigen. — Der erſte Programmpunkt iſt die Impffrage, für 
deren wiſſenſchaftliche Erörterung gerade die Erfahrungen der 
letzten Jahre ein nur zu reiches Material liefern. — Der zweite 
Punkt behandelt eine in ſanitärer und nationalökonomiſcher Be— 
ziehung gleichwichtige Frage: die Quarantaine, ſpeciell bei Cho⸗ 
lera; — 3) die Proſtitutionsfrage; — 4) die Frage der Affa- 
nirung der großen Städte; — 5) u. 6) ſind wohl mehr „innere 
Fragen“, aber immerhin, wenn auch nicht von ſolch' ſocialer Trag⸗ 
weite, wie die früher genannten, doch von allgemeinem Intereſſe, 
das ſind: Vorſchläge für eine internationale Pharmakopoe und 
für eine möglichſte Conformität in den medieiniſchen Studien in 
allen Ländern und daraus hervorgehende gleiche Giltigkeit der 
Diplome. — An dieſe vom vorberathenden Comité vorgeſchlagenen 
Programmpunkte dürfte von auswärtigen wiſſenſchaftlichen Capa⸗ 
citäten noch manche andere wichtige Frage angereiht werden. — 
Das Executiv⸗Comité wird auch dafür Sorge tragen, daß für 
jede einzelne Frage anerkannte Fachmänner referiren, die den 
Gegenſtaud früher gründlich bearbeiten und zur Diseuſſion vor⸗ 
bereiten werden. 


Reiſe⸗Notizen über den Bau und Betrieb von amerikaniſchen Eiſenbahnen.“) 
Von Aug. Fölſch. 


Während der Monate Juli bis October v. J. ward mir 
Gelegenheit, in Gemeinſchaft mit mehreren Technikern einen Theil 
der Vereinigten Staaten von Nord-Amerika zu bereiſen. 

‚Dieſe Reife, bei welcher wir im Ganzen etwa 1770 öſterr. 
Meilen zurücklegten, erſtreckte ſich von New-Vork aus quer durch 
den amerikaniſchen Continent bis zum ſtillen Ocean, dann nörd⸗ 
lich bis Vancouvre Island, ferner bis zu dem Netzwerk von gro⸗ 
ßen Binnenſeen, welche den Niagarafall an der Grenze von Ca⸗ 
nada ſpeiſen. 

Als Ergebniß dieſer Reiſe werden wir vorläufig einige ein⸗ 
leitende Notizen über ameritaniſche Eiſenbahnen im Allgemeinen 
mittheilen. Vielleicht findet ſich ſpäter Gelegenheit, die jetzt im 
Betriebe ſtehende Pacific-Bahn, ſowie das Project einer zweiten 
großen Ueberland⸗Bahn zu beſprechen, deren Bau man neuer⸗ 
dings in Angriff genommen hat. 

Da unſere Reiſe ſich nicht auf alle Provinzen der Vereinigten 
Staaten ausdehnte, jo können natürlich nur fragmentariſche An⸗ 
deutungen über einen Theil der dortigen Eiſenbahnen gegeben 
werden. 

Im Uebrigen waren wir meiſtens von den betreffenden In⸗ 
genieuren begleitet, erhielten alſo leicht jede gewünſchte Auskunft, 
viele Fahrten wurden auf der Locomotive zurückgelegt, derart, 
daß es trotz der Kürze der Zeit vielleicht gelang, manche Infor⸗ 
mation zu ſammeln, welche anderen Reiſenden unter gewöhn⸗ 
lichen Verhältniſſen kaum zugänglich iſt. 

Wie aus der Karte der jetzt in den Vereinigten Staaten 
dem Betriebe eröffneten Eiſenbahnen erſichtlich, iſt die Dichtigkeit 
des Eiſenbahnnetzes bis jetzt noch ſehr verſchieden. In manchen 
Provinzen, namentlich in den nördlichſten, wird das Land nach 
allen Richtungen von zahlreichen Schienenſträngen durchzogen. In 
anderen fehlen dieſelben noch gänzlich. IE 

Bei Beginn vorigen Jahres hatten die Vereinigten Staaten 


) Vortrag, gehalten in der Wocheuverſammlung des n.⸗öſterr. Ge⸗ 
werbevereins. 


circa 11,840 deutſche Meilen Bahnen im Betrieb. Der Ver⸗ 
gleichung halber ſei erwähnt, daß die Länge aller eröffneten Eiſen⸗ 
bahnen in der öſterr.-ung. Monarchie zur nämlichen Zeit 1294 
Meilen, alſo nur etwa 11 Procent der obigen Ziffer betrug, ob- 
wohl die Zahl der Bevölkerung unſerer Monarchie nahezu der⸗ 
jenigen der Vereinigten Staaten gleichkommt. 

In der That entfällt drüben auf den Kopf der Bevölkerung 
die Ofache Länge von Eiſenbahnen als bei uns. Der Zuwachs 
der Bahnen bezifferte ſich dort im Jahre 1869 auf 1108 deut⸗ 
ſche Meilen, im Jahre 1870 auf 1360 Meilen. 

Es werden alſo in den Vereinigten Staaten alljährlich etwa 
jo viele Bahnen neu eröffnet, als Oeſterreich⸗Ungarn jetzt im 
Ganzen beſitzt. 

Vorausſichtlich wird der Eiſenbahnbau drüben noch eine 
lange Reihe von Jahren raſch fortſchreiten, da viele Theile jenes 
iR bis jetzt der Wohlthat ſolcher Verkehrsmittel gänzlich ent⸗ 
ehren. 

„Der Bau und Betrieb von Eiſenbahnen iſt dort durch die 
Regierung möglichst erleichtert. Ein Jeder kann die Conceffion 
zu irgend welcher Eiſenbahn ohne Schwierigkeit gegen Erfüllung 
gewiſſer Formalitäten erlangen. 

Im Uebrigen aber wird der Eiſenbahnbau und Betrieb als 
ein freies Geſchäft behandelt, und ſteht auf gleicher Stufe mit 
jeder anderen Gewerbsthätigkeit. 

Durch die Regierung findet in der Regel keinerlei Controle, 
weder beim Bau noch bei dem Betriebe ſtatt, auch keine Unter⸗ 
ſuchung der Bahn vor der Eröffnung derſelben. Mit einem 
Worte, man iſt dort ganz bis zu dem einen Extrem gegangen, 
während wir in Europa mitunter zu ſehr in das entgegengeſetzte 
Extrem verfallen. 

Bei den amerikaniſchen Bahnen liegt die Bremſe gegen Miß⸗ 
bräuche einerſeits in der perſönlichen Haftung und in der ſtrengen 
Strafe bei etwa eintretenden Unglücksfällen, andererſeits in dem 
Schaden⸗Erſatze, welcher von den Gerichten confequent ſehr hoch 
bemefjen_ wird. ! 

11* 


84 . 


Was den Bau betrifft, ſo muß vor Allem hervorgehoben 
werden, daß die Tracirung der Bahnen durchgehends mit großer 
Sorgfalt ausgeführt wird. 

Auf das Studium der Trace verwendet man — im Gegen⸗ 
ſatz zu dem ſpäteren raſchen Bau zuweilen mehrere Jahre, und 
es iſt intereſſant zu ſehen, wie häufig Bahnen unter den ſchwie⸗ 
rigſten Terrain⸗Verhältniſſen ſich mit einem Minimum von Ar⸗ 
beitsleiſtung durchwinden. - 

Allerdings hält Niemand ſtrenge darauf, zwiſchen je 2 Contra⸗ 
Curven ſtets eine Gerade von 20 Klafter Länge einzuſchalten, 
und ebenſowenig beanſtandet man Gegengefälle innerhalb mäßiger 
Grenzen. 

Nur bei einzelnen Bahnen wurde offenbar mit Gegenſteigun⸗ 
gen Mißbrauch getrieben, derart, daß von der Maſchine aus zu⸗ 
weilen in einer langen Geraden 2 oder gar 3 Scheitelpunkte und 
eben ſo viele Einſenkungen der Nivellette hintereinander ſichtbar 
ind. 

j Im Allgemeinen finden ſich bei Gebirgsbahnen Steigungen 
von 1:50 und einzelne felbft von 1:40, bei Bahnen im offenen 
Terrain aber in manchen Fällen unbedenklich Steigungen von 
1:100 angewendet, während Bögen von 600 — 800 Fuß 
(189 6—252 8m) Radius im Gebirge und von 1500-2000 
Fuß (474 1— 632 In) Radius in leichterem Terrain vorkommen. 


Die Vibration ſolcher Brücken iſt beim. Paffiren der Züge 
nur gering. Uebrigens ermäßigt man gewöhnlich die Geſchwin⸗ 
digkeit beim Befahren hoher Brücken und Viaduete auf etwa 1 
deutſche Meile per Stunde. 

In dieſer Beziehung werden an die hölzernen Brücken der 
i Bahnen keine ſonderlich ſtrengen Anforderungen 
geſtellt. | 

Ueber die vielbeſprochene verfteifte Hänge⸗Brücke in der Nähe 
des Niagarafalles fahren z. B. die Eiſenbahnzüge zur Verrin⸗ 

gerung der Vibration ſo langſam hinüber, daß ein Fußgänger 
mit dem Zuge Schritt halten kann. 

Hat jedoch eine Bahn genügenden Verkehr und gute Ein⸗ 
nahmen erlangt, ſo werden definitive eiſerne Brücken zum Theil 
mit namhaften Spannweiten hergeſtellt. 

Ein Beiſpiel derartiger Conſtructionen bildet die Canſas 
City⸗Eiſenbahnbrücke über den Miſſouri⸗Fluß, welche in einem 
jüngſt erſchienenen Werke beſchrieben iſt. Die Fundirung dieſer 
Brücke wurde mittelſt Baggermaſchinen, jedoch ohne pneumatische 
Apparate, auf Beton hergeſtellt. Die Brücke hat Spannweiten 
von 200 bis 250 Fuß (632— 79 ) und eine in der Mitte 
unterſtützte Drehbrücke von 363 Fuß (114 7m) Länge. 

Die Details einer zweiten Brücke bei Quiney über den 
Miſſiſſippi⸗Fluß, ebenfalls mit ziemlichen Spannweiten, und eine 


Fig. 1. Derbe erte Preſchmaſchine. 


Das Syſtem, welches bei dem Bahnbau befolgt wird, iſt 
ein verſchiedenes. 

In dicht bevölkerten Gegenden baut man ziemlich definitiv; 
in wenig oder noch ganz unbewohnten Provinzen, woſelbſt die 
Bahn erſt den Verkehr neu ſchaffen und heranbilden ſoll, muß 
naturgemäß der Bau ein ſehr wohlfeiler ſein, um überhaupt den 
Beſtand der Eiſenbahn möglich zu machen. 

Man beſchränkt ſich deshalb zunächſt ſtets auf die Herſtellung 
von eingeleiſigen Bahnen, und errichtet oft vorerſt nur hölzerne 
Brücken und Viaducte. Wo Dammſchüttungen ziemlich bedeutend 
ſind, werden vorläufig Gerüſte (ſogenanntes Trestel work) er⸗ 
baut, welches bei dem Ueberfluſſe von Holz und bei der Höhe 
der Arbeitslöhne vielleicht kaum halb ſo viel koſtet, als wenn der 
Damm aus Materialgräben angeſchüttet würde. Iſt die Bahn 
einmal fertig und zu entſprechenden Einnahmen gelangt, fo er- 
folgt die Anſchüttung der Dämme zum Erſatz für jene Gerüſte. 

Die Brücken und Viaduete hingegen ſind für längere Dauer 
beſtimmt und deshalb nicht nur von vorzüglichem Holze, ſowie 
ſehr ſorgfältig conſtruirt, ſondern auch derart eingerichtet, daß 
jeder einzelne Holztheil anſtandslos ausgewechſelt werden kann. 

Solche hölzerne Viaducte kommen zum Theil in Längen von 
150 bis 200 Klafter (284. 5—379 3u) bei einer Höhe bis 20 
Klafter (37 O) und in ziemlich ſcharfen Curven vor.“) 


*) Die Conſtruction der Brücken und Viaducte, ſowie anderer Bau⸗ 


Drehbrücke von über. 360 Fuß (113 7) Länge, gelangten gleich⸗ 
falls neuerdings zur Veröffentlichung. f „ 

Es können dieſe Brücken, welche in ihren Eiſenconſtructionen 
ſehr leicht gehalten ſind, als Muſter der in den Vereinigten 
Staaten üblichen Bauweiſe dienen. , . 

Was den Oberbau betrifft, jo wiegen die oft in Längen von 
30 Fuß gewalzten Schienen gewöhnlich bei neuen Bahnen 17 bis 
18 Wiener Pfund per Fuß, und ſind dieſelben in üblicher Weiſe 
mit Laſchen, Platten und Hakennägel befeſtigt. Ir, 

Es kommen dort jedoch in Folge der Wohlfeilheit des Holzes 
viele Schwellen zur Verwendung, durchſchnittlich nicht weniger als 
eine Schwelle auf je 2 Fuß Geleislänge. 

Alle Gebäude ſind zunächſt nur von Holz ausgeführt, ein⸗ 
fach und ſtreng auf den momentanen Bedarf beſchränkt. Selbſt 
Nebenanlagen, als: Waſſerſtations⸗Reſervoire, Drehſcheiben und 
dergl. conftruirt man vorläufig von Holz. 

Auf einzelnen Punkten, an künftigen Anſchüttungen, benützte 
man vor unſeren Augen ſolche hölzerne Drehſcheiben, welche auf 
Piloten hoch in der Luft ſtanden — eine Conſtruction, die den 
an ſolide eiſerne Drehſcheiben gewöhnten europäiſchen Techniker 
jedenfalls überraſcht. 5 

Daß keine Bewachung der Niveau-Uebergänge, keine Wächter⸗ 


theile amerikanischer Bahnen wurde durch eine Reihe von Stereoſcop⸗ 
bildern erläutert. 
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häuſer und keine Abſperrſchranken beſtehen, iſt bekannt. Es find 
an den Wege⸗Kreuzungen einfache Warnungstafeln angebracht mit 
der Aufſchrift „Look out for the Engine“. Gebt Acht auf die 
Maſchine. 

Fährt der Zug durch Städte, über belebte Straßen oder 
in Bahnhöfen, jo wird zur Warnung die große auf der Loco— 
motive angebrachte Glocke ununterbrochen geläutet. 

Selbſtoerſtändlich beſtehen auch keine Einfriedigungen längs 
der Bahn, trotz des vielen dort weidenden Viehs. Gelangt das⸗ 


Fig. 2. Bazter’s Neſpeldampfmaſchine. Auſicht. 


bie auf die Bahn und vor den Zug, und bleibt das 
das Vieh duacefen erfolglas, ſo wird vorwärts gefahren, und 
fete ber 1 5 woran an der Maſchine⸗befeſtigten Cow Ketcher 

Eb at bei Seite geworfen. . 

en ſo öfonomifg, ift man nothgedrungen auch bei Unter- 
haltung der Bahn. Das Putzen oder gar Beraſen der Damm⸗ 
und Einſchnitts⸗Böſchungen und die bei uns übliche ſaubere Pla- 
nirung des Schotterbettes findet ſich beinahe nirzends vor. In 
der Mitte der Bahn wächſt zuweilen Gras, als ſprechender Be⸗ 
12 Se, daß der Oberbau ſeit längerer Zeit nicht ausgebeffert 
urde. 

Die Schwellen find meiſtens nur halb eingeſchüttet. Bei 
Fahrten auf der 9 10 8 bis 9 Meilen Geſchwindig⸗ 
keit haben wir zuweilen plötzlich Stellen angetroffen, woſelbſt in 
ſcharfen Bögen die Köpfe der Schwellen an der äußeren Seite 
ganz in der Luft ſtanden. 

Mit einem Worte: der europäiſche Techniker muß ſich bei 
Befahrung mancher amerikaniſchen Bahnen erſt mühſam in das 
Gefühl der Sicherheit hineinarbeiten. 

Trotzdem iſt es Thatſache, daß der nach unſeren Begriffen 
mangelhafte Zuſtand der Bahnen nur äußerſt ſelten eine Ent⸗ 
gleiſung herbeiführt, und daß die Unglücksfälle, von denen wir 
ſo häufig leſen, beinahe ausſchließlich durch den Zuſammenſtoß 
von Zügen und durch andere grobe Fahrläſſigkeit im Betriebe 
veranlaßt werden. 

Die Sicherheit liegt nämlich dort in der vorzüglichen Con⸗ 
ſtruction der Fahrbetriebsmittel, auf welche man in den Ber: 
einigten Staaten beſondere Sorgfalt verwendet, da dieſelben dort 
ganz richtig als Hauptbeſtandtheil der Bahn gelten. 

Die Locomotiven haben meiſtens 2 Paar nahe aneinander 
gerückte Triebräder, und außerdem vorne zwei Paar kleinere Lauf⸗ 


räder auf einem beweglichen verſchiebbaren Druckgeſtelle von ſolcher 
Eonftruction, daß die Maſchine, ſelbſt bei raſcher Fahrt mit 
wunderbarer Stabilität die ſchärfſten Curven durchfährt und über 
ſchlechten Oberbau hinweggleitet. 

Die Perſonenwagen, oft 50 bis 60 Fuß (15818 9 
lang, ruhen vorne und hinten auf Druckgeſtellen, deren jedes ge⸗ 
wöhnlich mit 3 Räderpaaren verſehen iſt. Dieſe Wagen gehen 
ſo ſicher, daß wir nicht nur mit Leichtigkeit ſtundenlang den klei⸗ 
nen Druck der amerikaniſchen Zeitungen geleſen und ziemlich deut⸗ 
lich geſchrieben haben, ſondern daß es möglich war, ſich jeden 
Morgen regelmäßig während der Fahrt zu raſiren. 

Nach der Rückkehr aus Amerika fühlten wir erſt, wie hart 
ſich in den europäiſchen Eiſenbahnwagen fährt, und wie ſteif 
unſere üblichen Fahrbetriebsmittel ſind. 

Setzt man die amerikaniſchen Locomotiven und Wagen auf 
unſeren weit beſſeren Oberbau, ſo iſt jedenfalls das für jetzt 
Vollkommenſte erreicht, während es hingegen unmöglich wäre, 
unſere Fahrbetriebsmittel auf amerikaniſchen Bahnen zu ver⸗ 
wenden. 

Uebrigens iſt die Fahrgeſchwindigkeit auf den dortigen Bah⸗ 
nen keineswegs ſo groß, als nach dem eigenthümlich vorwärts 
treibenden Charakter der Nord-Amerikaner und nach der Aus- 
dehnung des Landes erwartet werden ſollte. 

Expreß⸗Züge verkehren auf jüngeren Bahnen meiſtens mit 
4% bis 4/ deutſchen Meilen Geſchwindigkeit, Poſtzüge aber 
mit 3 bis 3 Meilen per Stunde, alle Aufenthalte mit ein⸗ 
gerechnet. 

Nur auf einzelnen Bahnen, welche Hauptſtädte mit einander 
verbinden, oder welche mit Dampfſchiffen eine ernſte Concurrenz 
beſtehen müſſen, wird ſchneller gefahren, und zwar bei Expreß⸗ 
Zügen mit 5½ und 6 bis 6 ½ deutſche Meilen per Stunde, 
die Aufenthalte einbegriffen. 

Die Länge und Fahrzeit der nordamerikaniſchen Eiſenbahnen 
iſt in den verſchiedenen jetzt der Vereinsbibliothek einverleibten 
Coursbüchern verzeichnet. Manche dieſer Bücher enthalten — 
beiläufig bemerkt — in jeder Ausgabe Monat für Monat eine 


Fig. 3. Bazter’s Reſſeldampfmaſchine. Vertikaldurchſchnitt. 


neue Reihe von Original-Aufjägen über das Eiſenbahnweſen der 
Vereinigten Staaten. 

Auch findet ſich auf dem Titelblatt eines ſolchen Cours⸗ 
buches in praktiſcher Weiſe die Zeitdifferenz der verſchiedenen 
Orte gegen New⸗Jork verzeichnet. 

Dieſe Differenz iſt in einem ſo großen Staate bedeutend, 
denn der Unterſchied der Zeit zwiſchen den extremen öſtlichen und 
weſtlichen Punkten beträgt nicht weniger als 3 Stunden 37 Minuten. 

Auf Bahnen mit noch ſchwach entwickeltem Verkehr iſt man 
begreiflicherweiſe auch ſehr ökonomiſch mit dem Perſonale. 
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Um trotzdem die möglichſte Sicherheit zu gewähren, werden 
z. B. oft alle Wechſel, welche von der eurrenten Bahn ausgehen, 
mittelſt Vorhäugeſchlöſſern feftgeftellt. 

Bei manchen unſerer Fahrten mit einem Extrazuge wurde 
es zuweilen notſwendig, mit denfelben in ein Nebengeleiſe ein- 
zulaufen, und wir waren überraſcht zu ſehen, wie der Zugführer 
aus ſeiner Taſche einen Schlüſſel hervorzug, mit demſelben das 
Vorhängſchloß öffnete und hierdurch erſt die Verſtellung des 
Wechſels ermöglichte. 

Bei den amerikaniſchen Eiſenbahnen kommen bisweilen Lei⸗ 
ſtungen vor, welche wirklich Anerkennung verdienen. 

So wurden auf der Ohio und Miſſiſſippi-Bahn, welche 
6 Fuß Spurweite hatte, die Geleiſe an einem einzigen Tage, 
am 23. Juli v. J., auf 4 Fuß 8½ Zoll umgelegt. 

Man hatte dieſe Abänderung im Voraus ſorgſam vorbe⸗ 
reitet, und nicht allein alles Material vertheilt, ſondern auch die 
äußeren Nägel für den neuen Schienenſtrang ſchon im Voraus 
genau eingetrieben. 

Am vorhergehenden Tage, am Samſtag und in der Nacht 
fand noch der Betrieb mit dem alten Fahrpark auf 6 Fuß Spur⸗ 
weite ftatt. 

Am Sonntag früh bei Tagesanbrach begann man gleich— 
zeitig auf der ganzen 67 deutſche Meilen langen Strecke mit 
etwa 2700 Mann die Umlegung des einen Schienenſtranges, und 


Die neueſten Jortſchrilte und techniſche 


Patente. 


Monat Januar. 
Württemberg. 


Verfahren zur Herſtellung eines „Cereſin“ genannten Beleuchtungs⸗ 
ſtoffes, an H. Ujhely & Chr. Beuerle in Wien. 


Jakob's Faßreinigungs⸗Methode. 


Die paſſendſte Einrichtung des Apparates iſt folgende: Eine 
aus einem Dampfkeſſel kommende Dampfröhre mündet in die 
Röhre, welche das Waſſer aus dem Behälter in das Faß führt, 
hinter dem Hahne derſelben ein, ſodaß Waſſer und Dampf in 
jedem beliebigen Miſchungsverhältniſſe zugelaſſen werden können. 
Von der Verbindungsſtelle beider Röhren tritt Wafſer und Dampf 
durch eine Röhre, deren beide Theile ſich perſpectivartig über 
einander verſchieben laſſen, in das Faß. Damit die letztere Röhre 
unter gutem Verſchluſſe in das Faß eingeführt wird, kann man 
einen durchbohrten koniſchen Stöpſel oder einen belaſteten koniſchen 
Ring anwenden. Bei der Anwendung dieſes Verfahrens wird 
zunächſt das Faß, welches gereinigt werden ſoll, ganz oder zum 
Theil mit Waſſer gefüllt, der Hahn der Waſſerröhre geſchloſſen, 
Dampf zugelaſſen, das Waſſer im Faſſe zum Kochen erhitzt und 
ſo lange im Kochen erhalten, bis alle Unreinigkeiten von den 
Wänden abgelöſt ſind. Um aber alle faulen, ſauern Theile, welche 
das Holz abſorbirt haben kann, zu entfernen, was von Wichtig⸗ 
keit iſt, wird die Einführung der Röhre in das Faß durch den 
belaſteten koniſchen Ring vollſtändig dampfdicht gemacht und dann 
ein dem beſondern Falle entſprechender Dampfdruck angewendet, 
bis alle Unreinigkeiten entfernt find. Zuletzt wird das Faß noch 
mit reinem Waſſer ausgewaſchen. Damit daſſelbe durch den Druck 


des Dampfes keine Riſſe erhält, wird es der Länge und Quere 


nach mit Riegeln umſpannt, die durch Schrauben oder Keile feſt⸗ 
gehalten werden. Auf der Vorder- und Hinterſeite ſtemmen ſich 
dieſe Riegel gegen kreisförmige Platten und verhindern ſo das 
Herausdrängen der Bodenwände; der Umfang des Faſſes wird 
durch Bänder geſchützt, die aus zwei zuſammengeſchraubten Theilen 
beſtehen. Auf vieſe Weiſe wird jedem nicht allzuſt arkem Dampf⸗ 
drucke Widerſtand geleiſtet. Sehr unreine Fäſſer werden einer 


ſchon am nämlichen Nachmittage verkehrten 2 Extrazüge auf dem 
neuen nur 4 Fuß 8 ½ Zoll breiten Geleiſe, ſodaß am Montage 
der übliche Betrieb mit dem neuen Fahrpark durchgeführt werden 
konnte. 

Ein Nachtheil des freien Eiſenbahn-Verkehres iſt es, daß 
die Statiſtik der Bahnen viele Lücken ausweiſet. Manche Gejell- 
ſchaften veröffentlichen ziemlich umfaſſende Ausweiſe, jedoch dieſe 
in einer, jene in ganz verſchiedener Form — Andere geben durch; 
aus Nichts. = 

Sehr werthvolle Daten liefert Poor's Handbuch der Eiſen— 
bahnen in den Vereinigten Staaten, ein Werk, welches ſorg— 
fältiges Studium verdient. . 

Eine Reihe von Eiſenbahnen liefert nach Poor gute Ein- 
nahmen. Namentlich ſind dies diejenigen, welche Oſt mit Weſt 

verbinden, während jene von Nord und Süd durchſchnittlich min- 
der gute Reſultate erzielen. 

Es liegt dies theils an der Concurrenz des Seeweges und 
der Flüſſe, theils aber daran, daß der Austauſch der verſchiede⸗ 
nen Producte meiſtens zwiſchen Oſt und Weſt ſtattfindet. 

Im Süden, in den früheren Sklavenſtaaten, haben ſich die 
Eifenbahnen von dem Schlage, welcher fie während der Kriegs⸗ 
jahre betroffen, und von der daraus hervorgegangenen Umwälzung 

aller früheren Verhältniſſe noch nicht erholen können. 
(Fortſetzung folgt.) 


Amſchau in den Gewerben und Künſten. 


| Verbeſſerungen an Hinderladungsgewehren, an Fr. v. Martini in 


Frauenfeld. 
+ Einführungspatente: 
Maſchine zum Oeffnen und Miſchen von Baumwolle, an A. Heller, 
Spinnereidirektor zu Münſter in Elſaß. 
Methode, Gold und Silber glänzend auf Holz, Gyps, Terra Cotta 
2c. zu befeſtigen, an Kaufmann R. Harras in München. 
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vorläufigen Reinigung unterworfen, indem das Waſſer das erſte 

Mal mit einer verdünnten Mineralſäure vermiſcht und ihm ge⸗ 
pulverte thieriſche Kohle zugeſetzt wird. Iſt dann dieſes Waſſer 
nach der oben angegebenen Methode eine Zeit lang im Kochen 
erhalten worden, ſo wird es abgelaſſen und die Operation mit 
reinem Waſſer wiederholt. 


Gardner's Apparat zum Zerreiben des Papierbreies. 


Das von dem Holländer kommende grobe Papierzeug wird 
in einen weiten Kanal gebracht und fließt durch dieſen in ein 
cylindriſches Gefäß aus Metall, welches feſt auf gußeiſernen 
Füßen ſteht. In dieſes Gefäß iſt ein Kegel eingeſetzt, deſſen 
Seitenwände von ſchmalen, gitterförmig angeordneten Eiſenſtäben 
gebildet ſind. Der Kegel iſt nach oben offen; der freie Raum, 
welcher ſich zwiſchen dem obern Rande des Kegels und dem obern 
Rande des metallenen Gefäßes befindet, wird durch einen Deckel 
aus elaſtiſchem Material geſchloſſen. Auf dem obern Rande des 
äußern Gefäßes iſt ferner ein Holzkranz aufgedichtet, verſehen 
mit einer feitlichen Ausflußöffnung. Durch eine Welle, deren 
Wirkung noch durch ein Schwungrad verſtärkt iſt, wird dem Reib⸗ 
kegel eine kreisförmige Bewegung in der Weiſe ertheilt, daß er 
fi) abwechſelnd nach rechts und nach links um feine Achſe dreht. 
Bei dieſer Bewegung zerreiben und zerkleinern die Stäbe des 
Gitters den Papierbrei. Vermöge des Druckes, den der Kegel 
auf die Maſſe ausübt, dringen die feineren Theile des Breies in 
das Innere des Kegels und gelangen, wenn derſelbe ſich gefüllt 
hat, durch die obere offene Seite in den aufgeſetzten Holzkranz, 
aus dem ſie ſeitwärts abfließen. In dem Maße, als der zer⸗ 
riebene Brei in das Innere des Kegels eindringt, fließt friſche 
Maſſe durch die Oeffnung des Zuführungskanals, der durch eine 
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nach Innen aufgehende Klappe verfchloffen iſt. Der Kegel läßt 
ſich höher und tiefer ftellen; je mehr man ihn ſenkt, um fo kräf⸗ 
tiger iſt ſeine Wirkung. Gewöhnlich ſtellt man ihn zunächſt etwas 
hoch, giebt das Produet der erſten Zerkleinerung nochmals in den 
Kanal und ſenkt nun den Reibkegel. Den im Gefäß verbleiben⸗ 
den, nicht zerkleinerten Rückſtand entfernt man durch ein am Bo⸗ 
ven angebrachtes Mannloch. Der Effect dieſer Maſchine ſoll ein 
vortrefflicher ſein. 


Verbeſſerte Dreſchmaſchiue. 
(Amerikauiſches Patent.) 


1 Dieſe Maſchine, welche in Amerika auch unter dem Namen 
„Lone Star..-Dreſchmaſchine bekannt iſt und über welche E. E. 
Roberts & Co., Wallſtraße Nr. 15, New⸗York, nähere Auskunft 
ertheilen, zeigt nach Fig. 1 folgende Einrichtung: B iſt die roti⸗ 
rende Trommel, auf deren Oberfläche die Schläger a ſo ange⸗ 
ordnet ſind, daß ſie rings herum gehen und jeder von ihnen dem 
zu bearbeitenden Material eine unter einem ſtumpfen Winkel auf⸗ 
gerichtete Fläche darbietet. Die Trommel iſt an ihrem äußeren 
Umfang ſchwerer, hingegen nach der Mitte zu leichter, um die 
Wucht der Schläger zu erhöhen und ihre Bewegung gleichmäßiger 
zu machen. Ueber der Trommel iſt der aus Metallblech beſtehende 
Mantel C angebracht, welcher inwendig, deu Schlägern auf der 
Trommel entſprechend, mit rechtwinkligen niedrigen Daumen, deren 
Rückſeite concav iſt, verſehen iſt. Ueberhaupt iſt die Anwendung 
dieſer Orgaue eine ſolche, daß die Körner vollſtändig aus der 
Aehre entfernt werden, ohue daß das Stroh beſchädigt wird. 
Jeder Daumen iſt beſonders an die 4 Träger R mittels Bolzen 
und Muttern befeſtigt. Sämmtliche Träger ſind bei E mittels 
der Arme D an das Geſtell A befeſtigt und werden die beiden 
äußeren und durch ſie der ganze Mantel durch die Stellſchrauben 
6 Ha oder weniger tief herabgedrückt. Die Enden der beiden 
Auffehen Träger ſind umgebogen und vermitteln dadurch das 
walz 1 Abzugsrohres für den Staub. Die Zuführungs⸗ 
das auf de find mit den Spiralbändern hh verſehen, welche 
der Trom 5 Tiſch T aufgelegte Getreide gleichmäßig fallen und 
he bg nn B zuführen. Die Bedienung dieſer Maſchine iſt 
999 oft einfache, fie arbeitet im Verhältniß zu anderen Dreſch⸗ 
triebatratt von gleicher Leiſtungsfähigteit nur mit der halben Be⸗ 
ande ſie ſondert ſehr vollſtändig die Getreidekörner von den 
Sah antenkörnern und beſchädigt, wie ſchon erwähnt, das 

nur wenig. Durch die Verſtellbarkeit des Mantels C 


kann man die ; A 1 5 
A ver r 5 
ſtändig Eu dae Körnerfrüchte raſch und voll 


Baxrter's Keſſeldampfmaſchine. 


Dieſe Dampfmaſchin bereits bei verſchiedenen Aus⸗ 
ſtellungen erſte Preise hee pet 1 ſich 1 ee einer 
bedeutenden Beliebtheit. Dieſelbe kann ohne weitere Vorberei⸗ 
tungen ſofort in jedem beliebigen Raume aufgeſtellt werden, wo⸗ 
rauf ihre ganze Einrichtung hinzielt. Fig. 2 und 3 der bezüg⸗ 
lichen Abbildungen, welche die Maſchine in Anſicht und Vertical⸗ 
durchſchnitt zeigen, erläutern ihre Conſtruction hinreichend. Was 
die Maſchine ſelbſt betrifft, fo iſt dieſelbe von fehr einfacher Con⸗ 
ſtruction; das einzig Bemerkenswerthe verſelben beſteht darin, daß 
der Cylinder nebſt Schieberkaſten völlig in den Dampfraum des 
Keſſels einge ſenkt iſt, deſſen ſtarke gußeiſerne Deckplatte der ganzen 
Dampfmaſchine als Fundament dient. Durch dieſe Einrichtung 
geht die Erpanſionswirkung des Dampfes im Cylinder ohne alle 
Condenſation vor ſich, ja ſogar etwa mitgeriſſenes Waſſer könnte 
noch bei der Expanſion verdampft werden. Uebrigens iſt der 
Dampfcylinder direct an der Decke des Keſſels befeſtigt, und die 
Ständer der Schwungradwelle ſind mit ſeiner breiten oberen 
Flantſche verſchraubt, ſodaß ſich die Maſchine als Ganzes vom 
Keſſel abnehmen, reſp. auch ohne Keſſel montiren läßt; nur das 
Dampfventil ſitzt in der Keſſeldecke ſelbſt, und der Zuleitungs⸗ 
canal für den Dampf iſt theils in derſelben, theils in der Cy⸗ 
linderflantſche ausgeſpart, wie dies Fig. 3 deutlich erkennen läßt. 

Die Einrichtung des Keſſels zeigt Fig. 3. Derſelbe ruht 
auf einem gußeiſernen, hohl gegoſſenen, mit Waſſer gekühltem Bo⸗ 
den a, an welchem durch aufgeſetzte Ränder noch zwei rinnen⸗ 
förmige Canäle b und c gebildet werben, durch welche die Heiz⸗ 


gaſe circuliren. Dieſe letzteren ſteigen aus der oben erweiterten 
kreisförmigen Feuerbüchſe d durch die Röhren e herab in den 
Canal b, und treten durch eine Reihe von Oeffnungen in der 
Zwiſchenwand in den Canal e über, von wo aus fie in den 
Zwiſchenraum f der doppelten Keſſelwandung gelangen, um von 
da in die Eſſe g einzutreten. Das durch die Speiſepumpe k ge⸗ 
lieferte Waſſer tritt erſt durch das Rohr i in den hohlen Boden 
a ein, erwärmt ſich hierbei, wobei es gleichzeitig jede etwa zu 
befürchtende Feuersgefahr in Folge zu ſtarker Erhitzung des Bo⸗ 
deus verhindert, und tritt von da aus durch das Rohr h in den 
Keſſel ein, in welchem es. dem Zuge der Flamme entgegen, em⸗ 
porſteigt. Bei 2 ift noch ein leichtflüſſiger Pfropfen eingeſetzt, 
welcher bei gefährlichem Sinken des Waſſerſtandes ſchmilzt und 
dem Dampfe einen Ausweg in die Feuerbüchſe verſchafft, ſodaß 
dieſer ſofort das Feuer erſtickt. 

Die Maſchinen, welche von 2 bis 10 Pferdeſtärken Leiſtung 
gebaut werden, arbeiten mit 60 Pfd. Druck per Quadratzoll 
(4,2 Kilogr. per Quadratcentimeter) und ſind mit der hydrau⸗ 
liſchen Preſſe auf den dreifachen Druck geprüft. Man rühmt die⸗ 
ſelben als ökonomiſche Dampfverwender; ſo viel wenigſtens muß 
zugegeben werden, daß die Verluſte durch Abkühlung, Strahlung 
zc. nur wenig betragen könuen. 

Die „Colt's Arms Comp.“ zu Hartford, Coun., baut die 
Baxter'ſchen Keſſeldampfmaſchinen. Alle Theile derſelben werden 
mittels Specialmaſchinen fertig geſtellt, ſodaß man Erfatzſtücke nach 
Nummer beziehen kann, mit der Gewißheit, daß ſie paſſen. Weitere 
Auskunft ertheilt die Baxter Steam Engine Comp. 18 Park Place, 
New-York, (Nach engl. Quellen d. p. C.) 


Pagnp's verbeſſerter Kartoffelp flug. 


Das Pfluggeſtell ruht vorn auf einem höher und tiefer ſtell— 
baren Stelzeurade und hinten auf einem zweiten kleinern Stelzen⸗ 
rade. Eine ſpitzige Schar mit zwei Streichbretern oder Streich— 
blechen macht die Furche und hinter den Streichbretern ſind vier 
koniſche Walzen, welche die weſentliche Neuerung des Pfluges aus⸗ 
machen. Dieſe Walzen ſind nämlich beſtimmt, die beiden Wände 
der Furchen niederzudrücken und beſtehen aus zwei Paaren ge⸗ 
ſtutzter Kegel, deren Achſen unten in einer Sohlenſtange und oben 
in das Pfluggerüſt laufen und von denen das zweite oder hintere 
Paar eine mehr geneigte Stellung als das vordere hat. Sie 
drücken in dieſer Stellung die Furchenwände nieder und walzen 
dadurch die Kartoffelſaat ein. Um nun die Sohlenſtauge zu tra⸗ 
gen, iſt an derſelben das vorhin erwähnte zweite oder hintere 
Stelzenrad angebracht. 


Ueber die Bereilung von Brauntwein aus Sägeſpänen. 
Von C. G. Zetterlund. 


Der Geunaunte hat in der Flechtenbreunerei zu Hulta einige 
Verſuche angeſtellt, um Branntwein aus Sägeſpänen zu bereiten. 
Für dieſe Verſuche wurde das Kochen in einem gewöhnlichen 
Flechtenkeſſel mit einem Dampfdruck von 0,116 Kilogr. per Qua⸗ 
dratcentimeter bewerkſtelligt. Es wurden eingelaſſen: 

9,0 Ctur. Sägejpäne von Fichte u. Tanne (ſehr waſſer⸗ 
haltig), 
0,7 Etnr. Salzſäure von 1,18 ſpec. Gewicht und 
30,7 Star. Waſſer (500 Kannen, ca. 1400 Quart), 
zuſammen 40,4 Centner. . 

Nach 8½ſtündigem Kochen enthielt die Sägeſpänemaſſe 3,33 
Proc. Traubenzucker, nach 11ſtündigem Kochen 4,38 Proc. Eine 
weitere Steigerung der Quantität des Traubenzuckers war nicht zu 
erlangen. Es waren alſo im Ganzen erhalten 438/, %. 40,4 1,77 
Centner Traubenzucker, was 19,67 Proc. vom Gewicht der Säge⸗ 
ſpäne ausmacht. Die Säure in der fertig gekochten Sägeſpäne⸗ 
Maiſche wurde darauf mit Kalk neutraliſirt, ſodaß die abgekühlte 
und zum Gähren fertige Maiſche ½¼ Säure nach Lüdersdorff's 
Säureprober enthielt. Die Maiſche hatte die Temperatur von 300, 
als die aus nur 20 Pfd. Malzſchrot bereitete Hefe zugeſetzt wurde. 
Nach 96 Stunden war die Maiſche ausgegohren und es, wurde 
dann durch die Deſtillation eine Ausbeute von 26,5 Kaunen 
(61 Quart) Branntwein von 50 Proc. bei + 150 erhalten, voll⸗ 
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kommen frei von Terpentingeruch und -Gefhmad und im hohen 
Grade rein ſchmeckend. 

Es iſt mehr als glaublich, daß die Bereitung von Brannt⸗ 
wein aus Sägeſpänen im großen Maßſtabe gelingen wird, wenn 
man durch forkgeſetzte Verſuche gefunden hat, mit wie viel Waſſer 
man die Säure verdünnen muß und wie lange man das Sieden 
fortzuſetzen hat. Denn dieſe beiden Factoren üben den größten 
Einfluß auf die Zuckerbildung aus. 

Wenn es gelänge, die geſammte Celluloſe der Sägeſpäne in 
Traubenzucker zu verwandeln, ſo würde man von jedem Centner 
ufttrockener Sägeſpäne wenigſtens 12 Kannen (27,4 Quart) 
Branntwein von 50 Proc. bei + 15% erhalten. Die Sägeſpäne 
von Laubbäumen würden wahrſcheinlich die beſten Reſultate liefern. 

(Aus „IIlustrerad Tekniska Tidning“ durch Neue Zeitſchrift 

für deutſche Spiritusfabrikanten.) 


Ein nener Farbſtoff des Palatin⸗Orange. 


Derſelbe iſt für Seide wie für Wolle und Baumwolle an⸗ 
wendbar und beſonders als Erſatz der Curcuma und des Gelb— 
holzes bei, Miſchfarben zu benutzen, da es echter iſt als dieſe. 


Mit Fuchfin verſetzt, giebt der Farbſtoff ein hübſches Granatroth. 
Die Auflöſung deſſelben geſchieht in heißem Waſſer. Das Fär⸗ 
ben wird kochend in einem Bad vorgenommen, welches ganz wenig 
Säure enthält. Nimmt man Schwefelſäure, ſo genügen, wenn 
nicht etwa die Wolle vom Waſchen her noch Alkali enthält, einige 
Loth auf einen Keſſel. Beffer dient Eſſigſäure, Weinſteinpräparat 
und Chlorzinn, wodurch man ohne weiteres prachtvolle orange 
oder goldgelbe Schattirungen erzielt. Das Palatin⸗Orange iſt 
echt gegen Licht und Luft, ſowie gegen Seife; es iſt ſomit nicht 
nur für ſich, ſondern auch als Grund für eine Menge anderer 
Farben mit großem Vortheil anzuwenden. Fuchſin auf ſolchen 
Orangegrund gefärbt, empfiehlt ſich beſonders für vollfarbige hoch⸗ 
und granatrothe Töne; ebenſo geben Indigo⸗Carmin, Orſeille, 
Violett und Blau eigenthümliche Modefarben, welche durch dieſe 
Grundfarbe eine bedeutende Echtheit erlangen. Für den Druck 
auf Wolle und Seide ſtellt man eine concentrirte wäſſerige Lö⸗ 
ſung her, ohne Säure anzuwenden. Für das Färben von Baum⸗ 
wolle nimmt man dieſelbe zuerſt durch eine Bleizuckerlöſung, nach⸗ 
her durch ein Seifenbad, ſchließlich durch mit Schwefelſäure an⸗ 
geſäuertes Waſſer und wäſcht aus. Das Orange färbt ſich dann 
leicht auf und es kann für rothe Töne noch ein Aufſatz von 
Fuchſin gegeben werden. 


Gewerbliche Notizen und Recepte. 


Willkürliches Auskriechenlaſſen der Eier der Seidenraupen. 


Sorgfältige Beobachtungen der äußeren Bedingungen, welche das 
Auskriechen der Eier der Seidenraupe beeinfluffen, führten Hru. Duclaux 
zu nachſtehenden Regeln, mittels welcher man das Auskriechen willkürlich 
zu jeder beliebigen Zeit herbeiführen kann. 

Will man verhindern, daß ein Ei zur gewöhnlichen Zeit auskriecht, 
ſo muß man es von der Zeit, da es gelegt wird, in einer Temperatur 
halten, die zwiſchen 15 und 16° C. liegt, es dann 14 Tage lang der 
Kälte ausſetzen, und zwar 3 Monate vor der Zeit, in der mau das Aus⸗ 
kriechen wünſcht, und es ſpäter in gewöhnlicher Weiſe behandeln. 

Will man das Ei vor der gewöhnlichen Zeit auskriechen laſſen, ſo 
muß man es 20 Tage lang, nachdem es gelegt iſt, der Kälte ausſetzen, 
es 2 Monate lang dieſer überlaſſen und dann entfernen. 6 Wochen 
ſpäter iſt es in demſelben Zuſtande wie das gewöhnliche Ei, und kann 
in derſelben Weiſe behandelt werden. 

Mau kann daher in jeder beliebigen Jahreszeit Seidenraupeneier 
haben, die zum Auskriechen bereit ſind. (Der Naturforſcher.) 


Wiener Weltausſtellung 1873. 


Der Beſchluß, eine Ausſtellung von Cremoneſer Juſtrumenten zu 
veranſtalten, hat ſeinerzeit das Bedenken hervorgerufen, daß dieſe Idee 
nicht durchführbar ſei, da mancher Beſitzer ſich ungern von ſeinen koſt⸗ 
baren Inſtrumenten trennen und dieſe Erpofition daher von Seite der 
Liebhaber und Sammler nicht die erwünſchte Unterſtützung finden werde. 
Dieſe Beſorgniſſe haben ſich als ungerechtfertigt erwieſen. Es haben ſich 
vielmehr ſchon bis jetzt fo viele Beſitzer der ſeltenſten Juſtrumente in ver⸗ 
ſchiedenen Ländern zur Beſchickung dieſer Expoſition bereit erklärt, daß 
die Erreichung des eigentlichen Zweckes dieſer Expoſition, nämlich die Ge⸗ 
ſchichte des italieniſchen Geigenbaues durch eine Specialausſtellung zu 
veranſchaulichen, ſchon heute als geſichert erſcheint. 

Den Transportanſtalten, welche für den Ausſtellungsverkehr Be⸗ 
günſtigungen eintreten laffen wollen, haben ſich auch bereits mehrere aus⸗ 
wärtige Eiſenbahngeſellſchaften augeſchloſſen. So haben die Nachbar⸗ und 
Anſchlußbahnen der Kaiſer⸗Ferdinauds⸗Nordbahn auf deren Anregung in 
Preisermäßigungen gewilligt. Wir erwähnen der Warſchau-Wiener und 
Warſchau⸗Bromberger Eiſenbahn, welche bereits angezeigt, daß für die 
Ausſtellungszeit ein 50% Nachlaß bei dem Transporte der Ausſtellungs⸗ 
güter ſtattfinden werde. 


Mittelrheiniſcher Tabrikantenverein. 


In der Februarſitzung erſtattete Herr Kalle von Biebrich einen inter⸗ 
eſſanten Bericht über die höchſt anerkennenswerthen, vom Geiſte wahrer 
Humanität eingegebenen Anftalten, welche man in Biebrich zum Wohle 
der Arbeiter getroffen hat. Die Fabrikanten haben dort zunächſt für 


lich praktiſchen Methode zurückhalten. 


billigere Lebensmittel durch Gründung eines Verbrauchs⸗Vereins und für 
ute, billigere Wohnungen durch Bau von Häuſern geſorgt, wobei darauf 
Rückcht genommen ift, daß die Arbeiter Eigenthümer derſelben werden. 
Zur Befeitigung der Streite um Lohn u. a. wurde ein Einigungsamt 
in's Werk geſetzt, deſſen Satzungen ſich an die engliſchen aulehnen. Um 
der Sache aber noch mehr auf den Grund zu gehen und die Urſachen 
zu beſeitigen, welche einer Hebung der unteren Klaſſen entgegenſtehen, 
wurde im Auſchluß au die Geſellſchaft für Verbreitung von Vol sbildung 
ein Bildungsverein gegründet, der bereits 200 Mitglieder beſitzt, ein Leſe⸗ 
zimmer eröffnet, Vorträge veranſtaltet und nun noch eine Fortbildungs⸗ 
ſchule in's Werk geſetzt, welche obligatoriſch ſein und ein wichtiges Glied 
in den erwähnten Anſtalten bilden wird. Sobald die Genehmigung der 
Regierung da iſt, wird die Schule eröffnet. — Außer dieſen Anſtalten 
ſind in Biebrich eine Sparkaſſe für die Arbeiter und eine Penſionskaſſe 
gegründet worden. Bezüglich der Vorträge ſprach der Berichterſtatter 
ſeine Anſicht dahin aus, daß dieſelben nicht blos belehrend und bildend. 
ſondern innerhalb dieſes Gebietes auch unterhaltend ſein müſſen, wenn 
die Arbeiter gefeſſelt werden ſollen. 


Die neue Waſchmethode der Wollengarne mit Natronwaſſerglas. 


Dem Referenten iſt ſchon ſeit Jahren das Verfahren des Waſchens 
der Wollengarne mit Natronwaſſerglas ſtatt mit Soda und Seife be⸗ 
kannt, welches er bisher für feine Zwecke mit Vortheil benntzte. 

Jetzt, da das Verfahren allgemeiner verbreitet iſt und die Herren 
van Baerle und Comp. in Worms, ſowie ihr Filialgeſchäft, F. Sponnagel 
in Berlin das zu dieſem Zweck erforderliche neutrale Waſſerglas zu ſehr 
billigen Preiſen liefern, will er nicht mit der Veröffentlichung ſeiner wirk⸗ 


Man ſetzt behufs des Waſchens von Zephir⸗ und Kammgarnen dem 
klaren Waschbade auf je 100 Liter Waſſer ein und ein halbes Liter Waſſer⸗ 
glaslöſung hinzu und wäſcht in dieſer Flüſſigkeit die Wolle bei 45 bis 
500 R. — in keinem Falle aber unter 45° 9 10 bis 15 Minuten 
lang. Man bringt nun das Garn in ein zweites, 35 bis 40 R warmes 
Bad, dem vorher auf je 100 Liter Waſſer 1 Liter Waſſerglaslöſung zu⸗ 
geſetzt wurde, behandelt das Garn 10 Minuten lang, nimmt heraus, läßt 
abkühlen und ſpült in fließendem Waſſer. 5 

Beim Waſchen ordinärer Garne ſetzt man dem erſten Bade auf je 
1 Liter Waſſerglas 100 Gramme caleinirte Soda hinzu. 2 

Will man Weiß herſtellen, ſo ſetzt man dem zweiten Bade die Bläue 
hinzu, nimmt aber etwas weniger, als wenn man mit Soda oder Seife 
wäſcht. Man zieht das Garn fünfmal in dem Bade um und ſchwefelt 
dann, ohne zu ſpülen. 

Das beſchriebene Verfahren iſt leichter und billiger auszuführen als 
das gewöhnliche. Für auswärtige Färbereien empfiehlt es ſich, ſtatt der 
gewöhnlichen Waſſerglaslöſung Waſſerglasereme von derſelben Firma zu 
beziehen. (Reimaun's Färberztg.) 


Mit Ausnahme des revactionellen Theiles beliebe man alle die Gewerbezeitung betreffenden Mittheilungen an F. Berggold, 
Verlagsbuchhandlung in Berlin, Links⸗Straße Nr. 10, zu richten. 
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